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© Bearbertungskorper fur das Gleitschleifverfahren. 

© Fur die Oberflachenbehandlung von WerkstQcken nach dam 
Gleitschleifverfahren mussen die Bearbeitungskorper nach 
Form, GroBe, spezifischem Gewicht und Material harte auf die Art 
der Werkstucke und das angestrebte Bearbeitungsergebnis 
abgastimmt werden. AuQerdem sollen die Bearbeitungskorper 
eine hoha Schleifleistung bei gleichzeitig guter Standfestigkett 
aufweisea urn das Verfahren moglichst wirtschaftlich gestalten 
zu konnen. 

Dazu werden erfindungsgemaS Bearbeitungskorper vorge- 
schlagen, bestehend aus einer plastischen Masse, wie Keramik 
oder Kunststoff, die mit oder ohne eingemischte Schieifpartikel 
zu geometrischen Korpern vergossen oder verprefit und 
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anschlieBedd verfestigt ist, die dadurch gekennzeichnel sind, 
daB die Oberflache der geometrischen Korper eine Mehrzahl von 
nut- oder napfchenformigen Vertiefungen aufweisl 

Wahrend die bisherige Entwicklung der Bearbeitungskorper 
gezeigt hat daS eine Steigerung der Schle'rflei stung stets mit 
einer mehr oder weniger groSen Verminderung der Standzeit 
verbunden war, weisen die erfindungsgemafJen Bearbeitungs- 
^ korper bei praktisch unveranderter Standzeit eine wesentlich 
— hohere Schleifleistung auf. 
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Bearbeitungskorper fUr das Gleitschleifverfahren 



Die Erfindung betrifft Bearbeitungskorper fur die Ober- 
flachenbehandlung von Werkstucken nach dem Gleitschleif- 
verfahren, bestehend aus einer plastischen Masse v/ie 
Keramik oder Kunststoff , die mit oder ohne einge- 
5 mischte Schleifpartikel zu geometrischen Korpern ver- 
gossen oder verpreBt und anschlieBend verfestigt ist. 

Derartige Kbrper werden, ggfs. zusammen mit flussigen 
Bearbeitungsmitteln, zur Oberflachenbehandlung von Werk- 

10 stUcken (z.B. Entgraten, Schleifen, Polieren etc.) ein- 
gesetzt, Unter Gleitschleif en versteht man ein Verfahren, 
bei dem eine Schiittung aus Bearbeitungsmitteln und 
Werkstlicken in einem Arbeitsbehalter einer Vibrations- 
und Umwalzbewegung unterworfen wird. Die abtragende 

15 oder auch lediglich glattende Oberflachenbehandlung 
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wird durch Reibung infolge Relativbewegung zwischen 
den WerkstUcken und den Bearbeitungskorpern erreicht. 
Das Gleitschleifverfahren kann durch Auswahl ent- 
sprechender Verfahrensparameter und nach GroBe, Form 
5 und Materialbeschaffenheit geeigneter Bearbeitungs- 
korper auf eine Vielzahl von Oberflachenbehandlungs- 
arten und beliebige WerkstUcke abgestimmt werden, so- 
fern letztere nicht infolge ihrer GrQfle fUr dieses 
Verfahren ungeeignet sind. 

10 

Das Gleitschleifverfahren ist wesentlich wirtschaft- 
licher als die Oberflachenbehandlung einzelner Werk- 
stUcke. . Es hat sich insbesondere bei der Massenfer- 
tigung von Kleinteilen daher weitgehend durchgesetzt. 
15 Dennoch ist man bestrebt, das Gleitschleifverfahren 
• weiterzuverbessern. Ein Teil dieser Bemuhungen ist 
auf die Bearbeitungskorper gerichtet, die sich im 
Betrieb abnutzen und daher standig erganzt bzw. erneuert 
werden mussen. Berucksichtigt man, dafl der Kosten- 
20 aufwand fur die Bearbeitungskorper nicht selten bis 
zu 40 % der Gesamtkosten einer Gleitschleifbearbei- 
tung ausmacht, so ist es verstandlich, daB man erheb- 
liche Anstregungen unternimmt, urn Bearbeitungskorper 
mit hoherer Schleif lei stung und langerer Standzeit zu 
25 entwickeln. Dabei sind jedoch verschiedene einschran- 
kende Bedingungen zu beachten. Die Standzeit ist bei- 
spielsweise nicht dadurch beliebig zu erhbhen, dafl 
BearbeitungskSrper von wesentlich grbflerer Harte ver- 
wendet werden. Neben der GrSBe und Form der Bearbei - 
30 tangskbrper mufl namlich auch die ISrte ihres Materials 
auf das Material der WerkstUcke und die Art der Ober- 
flachenbehandlung abgestimmt werden. Auch die Schleif- 
leistung, die im wesentlichen von der Flachenpressung 
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zwischen Bearbeitungskorper und WerkstUck abhangt, 
kann nicht beliebig gesteigert werden, weil die 
Bearbeitungskorper hinsichtlich GroBe, Form und 
spezifischem Gewicht ihres Materials fur den jewei- 
ligen Bearbeitungsvorgang optimiert werden miissen. 

Wegen der Fulle der zy berucksichtigenden und ein- 
ander widersprechenden EinfluBgroBen, ist die bis- 
herige Entwicklung der Schleifkorper nur vergleichs- 
weise langsam vorangekommen. Die wahrscheinlich 
altesten Bearbeitungskorper flir das Gleitschleif- 
verfahren sind die Polierkugeln, bei denen der ver- 
haltnisinaBig hohen Standzeit eine sehr geringe 
Schleiflei stung gegentibersteht . Demgegenuber haben 
erfahrungsgemaB Zylinderabschnitte mit kreisfSrmigem 
Oder dreieckigem Querschnitt zwar eine hohere Schleif- 
leistung, dafur aber eine geringere Standzeit. Bei 
Bearbeitungskorpern in Pyramidenform ist das Verhalt- 
nis noch weiter zugunsten der Schleifleistung ver- 
schoben. An dieser Entwicklung ist abzulesen, daB man 
sich bemiiht hat, Bearbeitungskorper zu schaffen, deren 
SchnittkantenlSnge bezogen auf ihre Oberflache bzw. 
ihr Volumen vergroflert ist. Dies gilt jedoch nur flir 
neuwertige Bearbeitungskorper, weil ihre Schnittkanten 
im Gebrauch durch Abnutzung gerundet werden, so daB 
deren EffektivitSt schnellfaachlaBt . AuBerdem muBte bei 
dieser Entwicklung srichtung eine erhebliche EinbuBe an 
Standzeit hingenommen werden. Dies gilt tendenziell 
unabhangig von der Harte fiir alle Materialien, die fur 
die Herstellung von Bearbeitungskorpern in Betracht 
kommen. 

- 4 - 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde Bearbeitungs- 
kbrper zu schaffen, mit denen das Gleitschleifver- 
fahren insgesamt wirtschaftlicher durchgefiihrt werden 
kann, ohne daB die hier gewonnenen Vorteile durch eine 
komplizierte Herstellung der Bearbeitungskbrper wieder 
verloren geheru Die gesuchten Bearbeitungskbrper sollen 
eine hohe Schleifleistung bei gleichzeitig guter Stand- 
zeit aufweisen. 

Zur Lbsung dieser Aufgabe- werden Bearbeitungskbrper der 
eingangs geschilderten Art vorgeschlagen, die dadurch 
gekennzeichnet sind, dafl die Oberflache der geome- 
trischen Kbrper eine Mehrzahl von nut- oder napfchen- 
fbrmigen Vertiefungen aufweist. Zweckmafiigerweise be- 
stehen die Bearbeitungskbrper aus Abschnitten eines 
stranggepreBten Materialstranges, der auf der Strang- 
oberflache zur PreBrichtung parallele nut'fbrmige Ver- 
tiefungen aufweist. Vorzugsweise bestehen sie aus Ab- 
schnitten eines stranggepreBten Materialstranges, 
dessen Querschnitt im wesentlichen einer einfachen 
geometrischen Flache (z.B. Kreis, Dreick, Quadrat etc.) 
entspricht, die am Umfang verteilt nach innen weisende 
Einbuchtungen aufweist. 

In weiterer Ausbildung des Erfindungsgedankens ist vor- 
gesehen, dafl die Abschnitte senkrecht zur PreBrichtung 
des Materialstranges verlaufende Schnittebenen aufweisen. 
Ferner kbnnen die Schnittebenen unter einem Winkel von 
wenigstens 30° zur PreBrichtung des Strange s verlaufen. 
Schliefllich ist es mbglich, die beiden Schnittebenen 
entweder so anzuordnen, daB sie parallel zu einander 
verlaufen oder dafi die vordere und hintere Schnittflache 
mit der PreBrichtung einen gleichgrofien Winkel aufweisen, 
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zu-einander jedoch um 180° um die PreBachse gedreht 
angeordnet sind. Die nutf ormigen Vertiefungen konnen 
mit unterschiedlicher Breite und Tiefe ausgebildet 
werden. Sie haben zweckmafligerweise einen halbkreis- 
oder U-f ormigen Querschnitt. Nach einer weiteren 
Variante des Erfindungsgedankens konnen die Bearbei- 
tungskorper aus einzeln gegossenen oder gepreBten 
geometrischen Korpern bestehen, die auf alien Ober- 
flachen nut- oder napfchenf ormige Vertiefungen auf- 
weisen. 

Es ist ohne weiteres ersichtlich, daB bei Anwendung des 
Erfindungsgedankens die Schnittkantenlange eines Bear- 
beitungskorpers gegebener GroBe und Grundform wesent- 
-.lich. erhoht werden kann, was gleichbedeutend mit einer 
entsprechenden Erhohung der Schleiflei stung ist. 
tfberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB die 
erfindungsgemaflen Bearbeitungskbrper etwa die gleiche 
Standzeit aufweisen, wie solche gleicher geometrischer 
Grundform, jedoch ohne nut- oder napfchenf ormige Ver^ 
tiefungen. Die erhebliche Verbesserung der Schleif- 
leistung bei .im wesentlichen gleichbleibender Stand- 
zeit wird darauf zuruckgef uhrt , daB die erfindungsge- 
maflen Bearbeitungskorper ein ganzlich anderes Ver- 
schleiflverhalten zeigen. Infolge der groBeren Schnitt- 
kantenlange wirken sie bei im ubrigen gleichbleibenden 
Verf ahrensbedingungen wesentlich haufiger mit hoherer 
Flachenpressung auf die Werkstucke ein, woraus die 
hohere Schleiflei stung resultiert. Hinzu kommt, daB 
die nut- oder napfchenf ormigen Vertiefungen als Abflufl- 
kanale fiir das von den Werkstlicken einerseits und durch 
VerschleiB an den Bearbeitungskorpern andererseits abge 
tragene Material wirken, wodurch eine weitere Verbesse- 
rung der Schleiflei stung und eine Verminderung der 
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Abnutzung der BearbeitungskSrper erzielt wird. Hinzu 
kommt ein weiterer nicht unerheblicher Vorteil, der 
darin besteht, dafl fur ein bestimmtes Schtittvolumen 
insgesamt eine geringere SchleifkSrpermasse erforder- 
lich ist. Das durch die nut- oder napfchenformigen 
Vertiefungen "eingesparte" Material wirkt sich beim 
Schuttvo lumen • der BearbeitungskSrper praktisch nicht 
aus, stellt andererseits eine nicht unerhebliche Er- 
sparnis bei der Herstellung der BearbeitungskSrper dar. 
Bei' der Anwendung der erfindungsgemSBen Bearbeitungs- 
kbrper hat sich ferner herausge stellt, daB die Ver- 
ringerung des Gewichts eines bestimmten Bearbeitungs- 
kSrpers durch Materialersparnis an den Vertiefungen 
keine Nachteile mit sich bringt. Vielfach war man davon 
ausgegangen, dafl der Ubergang auf spezifisch leichtere 
Materialien fur die Herstellung der BearbeitungskSrper 
zwangslaufig zu Uachteilen fuhren musse, weil auf 
diese Weise die spezifische Flachenpressung vermindert 
wUrde. Dieser Effekt ist selbstverstandlich auch bei den 
erfindungsgemaBen BearbeitungskSrpern zu berucksichti- 
gen, er wird jedoch durch die wesentlich grSAere Schnitt 
kantenlange mehr als ausgeglichen. 

Schliefilich ist die hShere Schleiflei stung der erfin- 
dungsgemaBen BearbeitungskSrper auch darauf zuruckzu- 
fuhren, dafl der gesamte Abrieb von Werkstticken und Be- 
arbeitungskSrpern den Eingriff der Schleifkanten am 
Werkstiick wesentlich weniger beeintrachtigt als bei 
BearbeitungskSrpern ohne nut- oder napfchenfSrmige Ver- 
tiefungen, in denen sich der Abrieb voriibergehend an- 
sammeln und durch die er von der jeweiligen Schleif- 
stelle abgefiihrt werden kann. 

- 7 - 
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Weitere Einzelheiten und Vorteile des Erfindungsge- 
dankens werden anhand der in den Figuren darge- 
stellten AusfUhrungsbeispiele naher erlautert. 

Flgur 1 zeigt einen Bearbeitungskorper mit dreiecks- 
fbrmigem Querschnitt. 

Figur 2 zeigt einen Bearbeitungskorper mit quadra- 
tischem Querschnitt. 

Figur 3 zeigt einen Bearbeitungskorper mit kreisformi- 
gem Querschnitt. 

Figur 4 zeigt verschiedene Anordnungen der Schnitt- 
ebenen. 

Der in Figur 1 dargestellte Bearbeitungskorper 1 besteht 
aus einem Abschnitt eines stranggeprefiten Mate rial Strang es 
mit im wesentlichen dreiecksfbrmiger Querschnittsflache, 
wobei in die StrangoberflSche parallel zur Preflrichtung 
nutformige Vertiefungen 2 eingeformt sind. Der Bear- 
beitungskorper 1 ist durch senkrecht zur Preflrichtung 
gefuhrte Schnitte vom stranggepreflten Mate rial Strang ab- 
gelangt worden. 

In den Figuren 2 und 3 sind Bearbeitungskorper 1 mit 
quadratischer bzw, kreisf ormiger Querschnittsflache dar- 
gestellt. Auch sie besitzen parallel zur Preflrichtung 
nutformige Vertiefungen 2 und sind durch Schnitte senk- 
recht zur Preflrichtung vom Material Strang abgelangt. 

In Figur 3 ist ein langerer Abschnitt eines Material- 
stranges 3 dargestellt und durch den Pfeil 4 die Prefl- 
richtung angedeutet. Ferner sind durch strichpunktierte 
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Linien verschiedene mogliche Schnittrichtungen S1 bis 
S5 fUr die Abteilung der einzelnen Bearbeitungskorper 
von dem Material Strang angedeutet. Durch die Schnitte 
1 bis 3 werden zueinander parallele Schnittebenen ge- 
bildet und die entstandenen Bearbeitungskorper haben 
in der Seitenansicht eine rhombische Quer schnittsf lache . 
Durch die Schnitte S3 bis S5 werden Schnittebenen ge- 
bildet, die mit der PreBrichtung den gleichen Winkel 
bilden, zueinander jedoch eine um 180° urn die Prefl- 
achse gedrehte Lager aufweisen. Auf diese Weise konnen . 
Bearbeitungskorper hergestellt werden, die in der Seiten- 
ansicht eine trapez- oder dreiecksfonnige Querschnitts- 
flslche aufweisen. 

Wegen der besseren Ubersicht wurde in Figur 4 auf die 
Darstellung der nutfSrmigen Vertiefungen verzichtet. 
Es ist ohne weiteres ersichtlich, dafl durch entsprechende 
Wahl der Querschnittsform des Stranges und die Anordnung 
der Schnittebenen eine Vielzahl geometrischer Kbrper ■ 
unterschiedlicher Form hergestellt werden konnen. Auf 
diese Weise ist es moglich, die Form der Bearbeitungs- 
korper in jedem Einzelfall auf die Oberflachenbehandlung 
von Werkstlicken optimal anzupassen. SelbstverstSndlich 
konnen auf diese Weise auch Bearbeitungskorper mit be- 
liebig groBer Quer- und Langsabmessung hergestellt werden. 

Geht man einmal davon aus, dafl beispielsweise bei einem 
Bearbeitungskbrper gemafl Figur 1 die Seitenkanten des 
gleichseitigen Dreiecks die Lange 1 und die Erstreckung 
des Bearbeitungskorper in PreBrichtung ebenfalls die 
Lange 1 aufweist, so ist die Gesamtlange der Schnitt- 
kanten bei einem Bearbeitungskorper nach dem Stand der 
Technik gleich 9. Bei einem Bearbeitungskorper gemafl 
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Figur 1 mit jeweils drei nutformigen Vertiefungen 
auf den drei Strangoberflachen betragt die Gesamt- 
lange der Schnittkanten da^egen 27. Die ftir die 
Schleifleistung mafigebende Schleifkantenlange ist dem- 
5 nach 3 mal so lang wie bei einem BearbeitungskSrper 
nach dem Stand der Technik. Vie bereits erwahnt, kann 
auf diese Weise die Schleiflei string erheblich ge- 
steigert werden, ohne dafi die Standzeit der Bearbei- 
tungskorper verringert wird. Es hat sich ferner heraus- 

10 gestellt, dafl bei Bearbeitiingskorpern gemafl der Erfin- 
dung auch die Schleif eff ektivitat langer erhalten bleibt 
als bei solchen nach dem Stand der Technik. Dies ist 
sehr wahrscheinlich damit zu erklaren, dafl auch bei 
starker Abnutzung der Bearbeitungskorper, die sich 

15 dabei immer mehr der Kugelform annahem, von den durch 
die nutformigen Vertiefungen erzeugten Schleif kanten 
selbst bis zu sehr hohen Abnutzungsgraden immer noch 
Teillangen aktiv bleiben. Die erfindungsgemaBen Bear- 
beitungskorper weisen also nicht nur eine bessere 

20 Schleif lei stung im Neuzustand auf, sie behalten die 
hohere Schleifleistung auch bis zu dem Zeitpunkt, an 
dem sie - weil zu klein geworden - aus der Schtittung 
von Bearbeitungskorpern im Arbeitsbehalter abgetrennt 
werden mussen. Insgesamt gesehen lafit sich demnach mit 

25 den erfindungsgemaBen Bearbeitungskorpern die Ober- 

flachenbehandlung von Werkstlicken wesentlich wirtschaft- 
licher durchfUhren. 
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PATENTAMSPRUCHE 

1. Bearbeitungsk5rper fur die Oberflachenbehandlung 
von Werkstlicken nach dem Gleitschleifverfahren, 
bestehend aus einer plastischen Masse, wie Keramik 
Oder Kunststoff , die mit oder ohne eingemischte 
Schleifpartikel zu geometrischen KSrpern vergossen 
oder verpreflt und anschliefiend verfestigt ist, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Oberflache . der 
geometrischen KSrper eine Mehrzahl von nut- oder 
napfchenformigen Vertiefungen aufweist. 

2. Bearbeitungskbrper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dafi sie aus Abschnitten eines 
stranggepreBten Material strange s bestehen, der auf 
der Strangoberflache zur PreBrichtung parallele 
nutformige Vertiefungen aufweist. 

3. Bearbeitungskorper nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet , dafi sie aus Abschnitten eines 
stranggepreBten Material Strang es bestehen, dessen 
Querschnitt im wesentlichen einer einfachen geo- 
metrischen Flache (z.B. Kreis, Dreieck, Quadrat etc.) 
entspricht, die am Umfang verteilt nach inneifreisende 
Einbuchtungen aufweist. 

4. Bearbeitungskorper nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet . daB die Abschnitte senkrecht zur 
PreBrichtung des Materialstranges verlaufende 
Schnittebenen aufweisen. 

5. Bearbeitungskorper nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet , dafi ihre Schnittebenen unter einem 
Winkel von wenigstens 30° zur PreBrichtung des 
Strange s verlaufen. 

- 11 - 
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6. Bearbeitungskbrper nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet , dafl ihre beiden Schnittebenen 
parallel zu-einander verlaufen. 



5 7. Bearbeitungskbrper nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet , dafl die vordere und hint ere 
Schnittflache mit der PreBrichtung einen gleich- 
groflen Winkel aufweisen, zueinander jedoch um 
180°um die PreBachse gedreht angeordnet sind. 

10 

8. Bearbeitungskbrper nach einem der Anspriiche 

2 bis 7, dadurch gekennzeichnet , daB nutformige 
Vertiefungen unterschiedlicher Breite und Tiefe 
vorgesehen sind. 

15 

9. Bearbeitungskbrper nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Vertiefungen einen 
halbkreis- Oder U-fbrmigen Querschnitt aufweisen. 



20 10. Bearbeitungskbrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie aus einzeln gegossenen oder 
gepreBten geometrischen Kbrpern bestehen, die auf 
alien Oberflachen nut- oder napf chenf brmige Ver- 
tiefungen aufweisen. 
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